Rc*PUBUQUE FRANQAISE 



IKSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETY INDUSTRIELLE 



(fi) N° de publication : 

(A n'utiliser que pour les 
commandes de reproduction). 



2 508 267 



PARIS 



DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 

© N° 82 10473 



Precede pour monter un vitrage dans la baie d'une carrosserie ou pour Ten demonter et vitrage pour 
la realisation da ce precede. 



1) Classification Internationale (Int. O. *). H 05 B 3/26; E 06 B 3/62. 

Date de depdt 16 juin 198Z 

1) Priorite revendiquee : RFA 19 juin 1981, n° DE 3124138.7. 



@) Date de ia mise a la disposition du 

public de la demands B.O.P.I. — t Listes » n° 51 du 24-12-1982. 

(7l) Deposant : SAINT-GOB AIN VITRAGE S A, residant en France. 



Invention de : Paul Roentgen, Helmut Krumm. Gottfried Krasborn et Gunter Lenzen. 



Titulaire : idem (7l) 



74) Mandataire : Rend Mullen Saint-Gobain Recherche, 

39. quai Lucien-Lefranc, 93400 Aubervilliers. 



O 



Vente des fascicules a CIMPRIMERIE NATIONALS 27. rue de le Convention — 75732 PARIS CBDEX 73 



2508*67 



La pre"sente invention concerne un proce"de* pour monter un vi- 
trage dans la bale d'une carrosserie de veTiicule ou pour la demonter de 
celle-ci, selon lequel la fixation et I'e'tanche'it^ de la glace dans la 
bale sont assurers par an adhesif thermoplastiqae qui est chauffe" par 
P> connexion I una source de courant e*lectrlque, d f un conducteur e*lectri- 
que dispose" le long de la couche d'adhesif, de sorte que cet adhesif se~ 
ramollit. L 'invention comprend, en outre, un vitrage convenable pour la 
realisation de ce proce"d£* 

Selon un proce"de" demerit dans la publication de la demande de 
brevet allemand DE AS 12 53 083, pour fixer un pare-brise 1 une carros- 
serie de veTiicule, une bande d'une uiatiSre molle, mais durcissable est 
• dlsposee paralle lenient aux bords du vitrage ou de la bale de fenfitre 
dans la carrosserie et pr€sente un conducteur e*lectrique qui la 
traverse. Les extremite*s du conducteur Slectrique sont connectees a* une 
source de courant e"lectrique apres la mlse en place du vitrage dans la 
bale de fenStre. La chaleur ainsi produlte sert £ faire durcir la bande 
d r adhesif. Ce proceMe* connu ne convient que pour le montage des 
vltrages. 

II est aussi d£ja connu d'utiliser une bande en un adhe'sif 
thermoplastique contenant un fil de resistance noye*, pour le montage 
d'un vitrage de v€hicule, par le fait que la matiere thermoplastique 
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est chauffee et plastifi£e par le courant eiectrlque applique" au fil de 
resistance (publication de la demande de brevet allemand DE AS 
16 30 371). 

Mis 3 part le fait que les proce*de*s connus exigent des bandes 
5 d'adheslf pre"pare*es d'avance et contenant un fil de resistance eiec- 
trlque, les proce*de"s d^crits ont e"galement d'autres inconvenient s 
importants* Lors de 1 f utilisation d*ane matiSre durcissable par exe tu- 
ple, le procede ne peut pas €tre utilise pour le demontage des vit ra- 
ges. De plus, lors du montage du vitrage, 11 est difficile de se*parer 

10 I'une de 1* autre, les deux extr£inites du fil de resistance no ye et de 
les malntenlr accessibles apre*s installation du vitrage de maniere £ 
pouvolr les reutlliser en vue du demontage de ce vitrage* Flnaleutent, 
le fil de resistance dolt £tre chauffe assez fort erne nt pour plastlfier 
la bande d'adheslf egalement au niveau des surfaces adherentes propre- 

15 ment dites. 

L f invention a par contre pour but de procurer un procede qui 
convlenne en particulier aussl pour le demontage de vitrages tels les 
pare-brises, par exemple lorsque ceux-ci sont endommages et dolvent 
fitre remplaces par un autre pare-brise. C f est preclsement dans le cas 

20 du demontage d'un pare-brise colie que le procede habitue Heme nt uti- 
lise est en effet trds fastidieux et tr€s om£reux en main d'oeuvre. De 
plus, 1 'Invention vise a* procurer un procede qui puisse £tre mis en 
oeuvre avec les adhesifs thermoplastiques courant s au moyen des bandes 
d'adheslf habltuelles et qui n'exige pas de bandes d'adheslf de forme 

25 particullSre* 

Suivant 1' invention, ce but est realise par le fait qu'on 
chauffe la couche d'adheslf a l'aide d'une bande conductrice eiectrlque 
qui long e la zone de pourtour du vitrage sur la surface du verre et qui 
est connectee 1 cet effet, telle quelle, 1 la source de courant* 

30 Une telle bande conductrice eiectrlque preVue conformement a* 

1' invention le long du bord du vitrage peut fitre appliqu^e d'une inaniS- 
re relativement simple lors de la fabrication du vitrage* La bande con- 
ductrice est appliquee d'une maniere particuliSrement avantageuse 
conformement aux procedes blen connus et couramment utilises pour la 

35 fabrication de lunettes arriere chauffantes eiectrlques* Selon un pro- 
cede fiable, une pdte conductrice a* culre, en particulier une p§te 
d' argent conductrice, est lmpriu.ee par serlgraphle sur la surface du 
verre et est culte ou fondue sur cette surface au cours d'un tralteinent 
thermlque ne*cessaire pour le bombage et/ou la trempe de la glace* II va 



2508267 

- 3 - 

de sol qu'en variante, on peut appliquer la bande conductrice aussi par 
d'autres proce*de-s de metallisation connus, par exemple par le procede 
de projection de me*taux fondus ou le precede de metallisation sous 
vide. De plus, 11 est aussi possible d'appliquer la bande conductrice 
5 eiectrique sur le bord du vitrage sous la forme d'une bande de metal 
recouverte d'adhesif. On peut alors utiliser une bande metallique pour- 
vue d'une couche d'adhesif pouvant fitre active par de la chaleur et/ou 
de la presslon, la bande pouvant Stre une bande metallique deformable. 
Le collage peut, par exemple, s'effectuer lors du processus en autocla- 

10 ve au cours de la fabrication du vitrage. 

II est particuliSrement avantageux de pre*voir la bande con- 
ductrice directement sur la surface du vitrage qui est en contact di- 
rect avec la couche d'adhesif • La chaleur ne"cessaire est de cette facon 
produite immedlatement at 1' interface vitrage /adhesif, c'est a* dire pr£- 

15 cisement 2 l'endrolt ou elle est nfcessaire aux fins de la pr^sente 
invention* 

Dans le cas d'un vitrage feuillete", 11 est toutefois aussi 
possible de disposer la bande conductrice sur la surface en contact 
avec la couche plastique lnterm^diaire de la lame de verre tourne*e vers 
20 1'habitacle du vghicule, si cela a'avere ade*quat. Cette disposition 
peut, par exemple, Stre avantageuse pour des adhe"slfs qui adherent 
mieux sur la surface du verre que sur la surface de la bande conductri- 



ce. 



Le proce*d£ con forme 3 l f invention convlent aussi pour le de*- 
25 montage de vitrages qui sont fixes au moyen d'adhesif dans des bales de 
fengtres. qui ne pre*sentent aucune propr±£t£ thermoplastique. Dans ce 
cas, on peut arriver d detacher le vitrage de la carrosserle par le 
fait que par l f application d'une tension ou d'une lntenslte* eiectrique 
plus e*levee I la bande conductrice, on porter celle-ci a* une tempe*ratu- 
30 re si eiev£e que l'adhe"sif se decompose sous I'effet de la temperature 
au niveau de 1' inter face avec la bande conductrice et perd son adheren- 
ce d cette bande conductrice. Le cas e~che*ant, 11 peut e*galement suffire 
de decomposer sous I'effet de la chaleur la couche de fond presente en- 
tre la bande conductrice et la couche d f adhesif . 
35 B1 ©» qu'il soit partlcull&rement simple et avantageux de 

chauffer la bande conductrice immedlatement par un passage de courant 
direct, on peut egalement r^aliser le procede conforme at l f invention 
essentlellement en connectant la bande conductrice comme une electrode 
et la bale de fenitre comme 1' autre electrode a une source de tension £ 
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haute frequence, le chauffage de la couche d' ad he's if s'effectuant par 
£chauf fement dieiectrlque . La couche d'adheslf est alors chauffe*e uni- 
forme*ment sur la totallte* de sa section, de sorte que dans ce cas e*ga- 
lenient, la zone critique de la jonction colle"e est chauffe*e. 
5 Un vitrage convenant en partlculier pour 1' execution du pro- 

cede se distingue done par le fait qu'll pre* sen te le long de son pour- 
tour, une bande conductrlce eiectrique qui peut £tre pourvue au moins a* 
un endroit d f un element de connexion eiectrique ou, de preference, d'un 
conducteur de connexion souple. Lorsque la bande conductrlce dolt £tre 

10 chauffe~e par passage direct du courant, elle pre'sente, de preference, 
deux conducteurs de connexion ou, le cas e*che*ant, plus de deux conduc- 
teurs. Pour les dimensions de vit rages courants, 11 sufflt en re*gle ge"- 
n^rale de pre"volr deux conducteurs de connexion qui sont disposes en 
deux endroits opposes, dans le cas d'une bande conductrlce en forme de 

15 boucle refermfe sur elle-m€me ou aux deux extre"mite"s , dans le cas. d f une 
bande conductrlce lnterrompue. 

Dans une realisation partlculi3rement adequate de 1* inven- 
tion, la couche d'adheslf peut £tre dispose"e sous la forme d'un cordon 
extrude directement sur la bande conductrlce du vitrage lors de la fa- 

20 brication de celui-ci et, pour faci liter la manutention et le trans- 
port, elle peut £tre recouverte d'une feullle mince de garde. Lors du 
montage du vitrage, 11 suffit alors d'arracher la feuille de garde. 

D'autres details et a vantages de 1* Invention ressortiront des 
revendicatlons et de la description suivante de quelques formes d'exe- 

25 cution, donnees £ titre d'exemple, avec reference aux dessins annexe's, 
dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en partle en. coupe et en perspective 
d'un pare-brlse en verre feuillete" installs dans la bale de fen€tre 
d'une carrosserle de ve*hlcule ; 
30 la figure 2 est une vue fragmentalre, d plus grande e"chelle, 

de la zone II de la figure 1 ; 

la figure 3 est une vue d'une forme d* execution pre~fe"re°e d'un 
pare-brlse conforme d 1' invention ; 

la figure 4 est une vue, a* plus grande e~chelle, d'un detail 
35 de la figure 3 ; 

la figure 5 est une vue d'une autre forme d 'execution d'un 
pare-brlse conforme 3 1' invention ; 

la figure 6 est une vue en coupe d'une forme d 'execution de 
la figure 3 ou de la figure 5 comportant un cordon d'adheslf place sur 
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la bande conductrlce, et 

la figure 7 est une vue egaleaent en coupe d'une autre forme 
d 'execution comportant un cordon d'adhesif sur la bande conductrlce. 

Lors du montage d'un pare-brlse 1 dans la bale de fenetre 
5 d'une carrosserle 2 de veTilcule, une couche d'adhesif ayant, par exem- 
ple, la forme d'un cordon d'adhesif 4 ou d'une bande d'adhesif est 
disposee sur le pll 3 de la bale de fenetre, et le pare-brlse 1 est mis 
en place dans cette bale de fenetre et est press* centre ce cordon 
d'adhesif 4. Bien entendu, au lieu d'etre applique" sur le pll 3 i e 
10 cordon d'adhesif 4 peut 1'fitre sur le pare-brlse 1. Lorsque le pare- 
brlse 1 est press* en place, le cordon d'adhesif 4 se de-forme, s'adapte 
aux inegalite-s des surfaces 3 coller l'une 3 l'autre et assure l'etan- 
cheite et la jonction par collage du pll 3 au bord du pare-brlse 1. Une 
moulure decorative 7 3 peu pres en T es.t enfoncee dans 1'interstlce 
15 subsistant entre la surface de pourtour 5 du pare-brlse 1 et la surface 
opposee 6 de la bale de fenetre et masque cet Interstice vers 
1'exterieur. 

A titre de matures adhe"slves, les matlSres lea plus dlverses 
peuvent entrer en ligne de compte. On utilise frequemment 3 cet effet 
20 des matiSres thermoplastlques comme, par exemple, des cordons ou des 
bandes extrudees en caoutchouc butyle. Les matlSres adheslves peuvent 
cependant aussi etre des matlSres durdssables . Pour autant qu'll s'a- 
gisse de matlSres qui, lors du montage du vltrage 3 temperature ambian- 
te, presentent une adhesivlt* sufflsante et des proprietes de fluage * 
25 satisfalsantes, aucune me sure partlcullSre pour la plastif icatlon de 
l'adhesif n'est necessaire en vue du montage du vitrage. 

Le pare-brlse 1 represent* aux dee sins est un pare-brlse en 
verre feuillet* qui est form* de deux volumes de verre individuels 10, 
11 relies l'un 3 l'autre par une couche Intermedials thermoplastique 
30 12, par exemple en polyvlnylbutyral. Le volume de verre lnterleur 10 
est pourvu, le long de son pourtour, d'une couche de matlSre conductrl- 
ce eiectrique 15/d'envlron 1 a 2 cm de largeur. La couche 15 est de 
preference falte d'une "matigre dlte 3 culre", en particular d'un me- 
tal conducteur ou d'argent conducteur cult en place, comme cela se pra- 
35 tique pour la fabrication de lunettes arrlere chauff antes eiectrlques. 

Comme le montre 1 'exemple de realisation represente a plus 
grande echelle sur la figure 2, lors du demontage ou, le cas echeant 
aussi, lors du montage du vitrage 1 dans la bale de fenetre, la couche 
conductrlce eiectrique 15 d'une part, et la carrosserle 2 d' autre part, 
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sont connect£es, par 1 'intermedial re des condacteurs 18, 19 indlqu£s 
schema tlquement , a* un ge"ne*rateur de haute frequence 20 . Par suite de la 
perte dieiectrique 3 l'lnte*rieur de la couche d'adhe*sif 4, celle-ci 
8'e"chauffe en un court laps de temps au point que les propriety's de 
5 l'adhe'slf se modlflent de la maniere souhaite"e, de sorte que le vitrage 
1 peut €tre sort! relativement facilement de la bale de fenStre. . 

La figure 3 re pre sen te un pare-brise 21 qui est pourvu le 
long de son bord d'une bande conductrice eiectrique 22 formant une bou- 
cle ferm£e qui, en vue d'€tre chauffe*e lmme"diatement par le passage di- 
10 rect du courant, est pourvue de deux tresses de connexion flexibles 23. 
Les tresses de connexion 23 sont connecte*es aux bandes conductrices 22 
& peu pre* s au niveau du milieu des deux bords lateTraux vertlcaux du 
pare-brise, de sorte que les- deux sections 22' et 22" situe*es entre les 
tresses de connexion 23 ont £ peu pre 9 la m€me longueur* Ceci assure 
15 que la bande conductrice 22 a f e"chauffe de maniere uni forme sur 1' ensem- 
ble de sa longueur. Au moment du montage, les tresses de connexion 
flexibles 23 sont disposers autour de la surface pe"riphe*rlque 5 (figure 
2) du pare-brlse et, aprds la mlse en place du pare-brlse, elles sont 
inse"re"es dans l v Interstice subsistant entre la surface p£riph£rique 5 
20 et la surface 6 de la bale de fenStre qui lul est oppose*e. Lorsque le 
pare-brlse doit £tre d£mont£ ult£rieurement , les tresses de connexion 
23 peuvent £tre extraites sans difficult^ de cet interstice apres enle- 
vement de la moulure decorative 7 et peuvent £tre connecte*es aux cables 
d ' alimentation ne"cessalres • 
25 Au cas oQ un pare-brise du type repre*sente* sur la figure 3 

est co lie" a* la carrosserie au moyen d'un cordon adh£sif en caoutchouc 
butyle, 11 est a* conselller d'utiliser la realisation decrlte ci-apre*s 
de la bande conductrice 22 et de f aire appel au procede sulvant pour 
enlever un pare-brlse coll£ de la bale de la carrosserie : 
30 Une bande de plte d 1 argent conductrice 3 presslon n° 347 E de 

la Societe" DEGUSSA de 20 mm de largeur est pre s see par s£rigraphie im- 
mediatement le long du bord du pare-brise, sur la surface du verre. La 
bande pre s see est s£chee et est cuite a* environ 620°C au cours du bom- 
bage du vitrage. La bande conductrice cuite a une epalsseur inoyenne de 
35 10 m et, pour une longueur totale de 260 cm, elle presente une resis- 
tance globale d f environ 0,4 ohms. Une tresse de connexion flexible est 
soud£e sur la bande conductrice cuite, a peu pres au milieu des deux 
petlts c6te*8 de la bande conductrice en forme de cadre. 

Le pare-brlse alnsl fabrique est colie a la carrosserie au 
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moyen d»un cordon d'adhesif courant a base de caoutchouc butyle, par 
exemple au moyen du cordon d'adhesif de la Societe TREMCO commercialise* 
sous la marque TREMSHILD. 7 jours plus tard, il s'avSre que le pare- 
brise doit Stre enleve de la baie de la carrosserie. A cet effet, on 
connecte les deux tresses de connexion 23 a* une source de courant de 
14 V, 3 la suite de quoi la bande conductrice est travers^e par un cou- 
rant initialement de AS A et apres echauf f ement , de 40 A. AprSs 2 minu- 
tes, la temperature de la bande conductrice est mont£e a 93°C et apre*s 
3 minutes, elle est de 104°C. A cette temperature de la bande conduc- 
trice, la couche d'adhesif est plastifiee au point que le pare-brise 
peut Stre retire* de la baie avec l'aide de ventouses. 

Le pare-brise 31 repre*sente* sur la figure 5 est d'une cons- 
truction analogue 1 celle de celui represente sur la figure 3, I la 
difference que la bande conductrice 32 pre*sente en un endroit une in- 
15 terruption 34 et que les deux tresses de connexion souples 33 sont dis- 
poses de part et d f autre de cette interruption 34, c'est-I-dire aux 
extremites de la bande conductrice 32. Cette forme dex£cution convient, 
par exemple, pour de petits pare-brises ou pour des adhe*sifs a" tempera- 
ture de ramollissement moins eiev£es. 

La figure 6 illustre un pare-brise feuillete forme des cou- 
ches 10, 11, 12 et comportant une bande conductrice eiectrique 15, 
c'est-a-dire un pare-brise tel que represents sur la figure 2, qui por- 
te le cordon d'adhesif extrude 40 sur la bande conductrice 15. Le cor- 
don d'adhesif 40 est applique au cours de 1' operation de fabrication du 
25 pare-brise, & l'aide d'une extrudeuse, directement sur la bande conduc- 
trice 15 et est protege au cours de la m£me operation ou au cours d f une 
operation ulterleure par une bande de papier ou une pellicule mince 36. 
Dans cette forme d'execution, les pare-brises sont embalies et, par 
exemple, fournis aux constructeurs d "automobiles chez lesquels la bande 
de garde 36 est alors simplement arrachee de la couche d'adhesif et le 
pare-brise est instalie dans la baie de la carrosserie. 

La varlante representee sur la figure 7 se distingue de la 
forme d* execution representee sur la figure 6 simplement par le fait 
que la bande conductrice eiectrique est faite d'une bande de feuille de 
35 metal mince 38 qui est coliee It demeure, par 1'intermediaire d f une cou- 
che d'adhesif 39, a la surface du verre. Pour les couches d'adhesif 39, 
on peut egalement utiliser, par exemple, des matiSres qui developpent 
toute leur adhesivite lors du processus d'assemblage au cours duquel 
les deux volumes de verre 10, 11 sont assembles par 1' intermediate de 
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la couche Intercalaire 12. II va de sol que 1' invention n'est pas limi- 
ted d une utilisation dans les ve*hicules automobiles , ma is qu'elle peat 
ausei Stre utlllse"e avec les mfimes avantages d d'autres fins, par exem- 
ple dans le sec tear de la construction* 
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REVENDICATIONS 

1 - Froc£d£ pour monter un vltrage dans la bale notamment 
d'une carrosserie de vehicule ou pour la demonter de celle-ci, selon 
lequel la fixation et I'etancheite du vitrage dans la baie sont assu- 
res par une couche d'adh£sif qai est chauffe*e par connexion a* une 
source de courant eiectrique, d'un conducteur eiectrique dispose* le 
long de la couche d'adhe*sif , caracterlse en ce qu'on chauffe la couche 
d f adhe"sif 1 l f aide d f une bande conductrice eiectrique qui longe la zone 
de pourtour du vitrage, sur la surface du verre, et qui est connected i 
cet effet telle quelle, £ la source de courant. 

2 - Proce*d£ suivant la revendication 1, caracterlse en ce que 
la bahde conductrice est connecte*e au premier pole et la carrosserie, d 
1* autre pdle d'un ge"n£rateur de haute frequence, la plastif i cat ion de 
la couche d'adheslf s'effectuant par chauffage dieiectrique . 

3 - Froc£d£ suivant la revendication 1, caracterlse en ce que 
la bande conductrice est connected en tant que resistance eiectrique et 
est chauffe"e elle-m£me par le passage direct du courant* 

4 - Proce*d£ suivant la revendication 3, characterise" en ce 
qu'une bande conductrice refermee sur elle-m£me et longeant le bord de 
la glace est connected en plusieurs endroits, de preference en deux en- 
droits opposes, aux deux p81es d'une source de courant eiectrique. 

.5 - Vitrage, en particulier pare-brise pour vehicule auto- 
mobile, pour la realisation du procede suivant la revendication 3 ou 4, ~ 
caracterlse en ce qu f il pr^sente une bande conductrice eiectrique (22, 
32) le long de son pourtour et sur sa surface preVue pour €tre applique* 
sur la couche d'adheslf, la resistance eiectrique de cette bande etant 
telle que, lors de 1 'application d'un courant eiectrique a la bande 
conductrice (22, 32), celle-ci s'echauffe au point que l'adhesif perde 
sa coherence et son adherence au verre* 

6 - Vitrage suivant la revendication 5, caracterlse en ce que 
la bande conductrice (22, 32) est pourvue de pieces de connexion eiec- 
trique, en particulier de deux tresses de connexion flexible s (23, 33). 

7 - Vitrage suivant la revendication 6 caracterlse en ce que 
la bande conductrice (22) est une boucle refermee sur elle-m£me, les 
tresses de connexion (23) etant dlsposees en deux endroits opposes sub- 
dlvlsant la bande conductrice refermee en boucle en deux sections 1 peu 
pre*s d'egale longueur (22 f , 22"). 

8 - Vitrage suivant la revendication 6, caracterlse en ce que 
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la bande conductrice annulaire (32) est interroinpue en un endroit, les 
deux tresses de connexion (33) e"tant disposers de part et d'autre de 
1* Interruption (34) sur la bande conductrice (32). 

9 - Vltrage sulvant l'une quelconque des revendlcations 5 & 
5 8, caracte"rise" en ce que la bande conductrice est faite d'une bande de 

me"tal (38) qui est relie"e d la surface du verre par l f intermedia Ire 
d f une couche d'adhe*sif (39). 

10 - Vltrage suivant l'une quelconque des revendlcations 5 3 
8 , caracte"rlse" en ce que la bande conductrice est faite d f une couche 

10 de m£tal applique*e & l*aide du proce^de* de metallisation au pistolet. 

11 - Vltrage suivant l'une quelconque des revendlcations 5 & 
10 , caracte*rise" en ce qu'un cordon d'adh^sif extrude" (40) est pre*vu 
sur la bande conductrice e"le Ctrl que. 
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